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\4) PROCEDE DE TRA1TEMENT ANTI-ADHERENT D'UN ADHESJF THERMOFUSIBLE COLLANT EN SURFACE. 

(§7) Precede de traitement anti-adherent d'un adhesif ther- 
moTusible colfant en surface, caracterise par la succession 
des etapes sulvantes: 

- on prepare Tadhesif de facon connue en eile-merne 
dans un melangeur (1) a une temperature d'environ 130 a 
ISO^C, 

- on pompe I'adhestf llquide sortant de ce melangeur (1) 
et on le transfer© dans une cuve tampon (4), 

- on abaisse Ea temperature de I'adhesif a environ 65 a 
85°C, temperature a faquelle il se presents sous la forme 
d'une pate, 

- simultanement, on applique sur Fadhesrf present dans 
la cuve (4) une pression d'envlron 50 a 1 00 bars de facon a 
permettre son extrusion, 

- on transfers I'adhesif dans une tete de dosage (6) equi- 
pee d'organes de ternporisation (7) reglabies a la sortie de 
laquelle on recueille successivement des blocs doses (10) 
tfadhesif, 

- on conditionne indh/rduellement ces blocs dans des sa- 
chets realises en un polymers thermoplastlque ayant un 
point de fusion superleur a la temperature de I'adhesif, et 

- on referrne les sachets par soudure et on les refroidit 
avant de les stocker en vue de leur commercialisation. 
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La presente invention concerne un proc§d§ de trai- 
tement anti-adh6rent d'un adhSsif collant en surface. 

Dans de nombreux domaines de la chimie Indus- 
trielle, il est courant d'utiliser des masses adhesives thermo- 
5 fusibles collantes en surface, c'est-^-dire des matSriaux qui, 
a la temperature de manipulation , generalement la temperature 
ambiante, sont caracterisSs par un ou plusieurs des crit^res 
suivants : 

- adh§sivitS intrinsSque de la masse, 

10 - tack dans les conditions normales de temperature et de pres- 
sion, 

- sensibilite cl la pression 1 

- changement d'6tat en surface avec un accroissement de la tem- 
perature (I f 6t§ par exemple) . 

15 Parmi les domaines d 1 utilisation de tels produits, 

on peut citer, a titre d 1 exemple, la liste noh exhaustive sui- 
vante : hygiene (changes complets, articles d'hygiSne femi- 
nine) , collage de structure, assemblages parastructuraux, 
moquettes destinees aux plages arriere de vehicules, panneaux 

20 composites pour le batiment, dalles de plafond, revStements mu- 
raux, panneaux prS-assembles reutilisables, barres de seuil au- 
to-adhSsives, fermetures d'enveloppes pelables ou permanentes . 

Compte tenu du caractlre adh§sif permanent de ces 
mat€riaux, il est imp§ratif qu' ils subissent un traitement an- 

25 ti -adherent pour en permettre une manipulation, -an transport et 
un stockage plus aises. 

De plus, ce traitement permet d'Sviter tine agglontS- 
ration de plusieurs fragments de ces matSriaux ainsi qu'un d6- 
p8t d'impuret^s sur ces derniers. 

30 Dans ce but, les adhesifs therrao fusibles collants 

en surface sont classiquement livrSs dans des barguettes paraf- 
fin^es et siliconSes, ce qui permet d'6viter toute adhesion. Ce 
mode de conditionnement est cependant, parti culi&rement onSreux 
et peu pratique, gtant donne que les barquettes ont en general 

35 une contenance comprise entre 500 g et 2 kg, et qu'il n'est pas 
rare que des utilisateurs doivent * dSmouler » une grande quan- 
tity par jour pouvant atteindre plusieurs tonnes. 
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Pour rem£d±er a ces inconvenient: s , on a dSjsl propo- 
se de faire subir aux adhesifs thenuofusibles divers traite- 
merits permettant de leur faire perdre leur adherence en surface 
et par suite de les conditionner directement en vrac. 
5 On a f par exemple, d§j4 propose de coext ruder une 

gaine entourant le produit thermofusible ; la -matiSre de coex- 
trusion peut §tre, par exemple, du polySthyldrie ou un « hot 
melt » non auto -adherent compatible avec la formulation du pro- 
duit extrude (pro cede FULLER) . 

10 On a egalement deja propose de proteger des matiS- 

res adhesives par deposition eiectrostatique d'une fine couche 
d 1 agent ant i - adherent (par eiectrodeposition d'un produit non 
auto-adherent sur les surfaces d'un bloc d*auto-adhesif moule) 
(precede RMC BELIX) . 

15 On a Egalement deja propose un procede de pulveri- 

sation d l un « Iiot melt » non auto-adherent contenu dans un 
moule (procede CECA) . 

Ces . dif f erents processus de traitement presentent 
toutefois 1 ■ inconvenient d'etre on§retix r peu pratiques et sou- 

20 vent difficiles a mettre en oeuvre en continu. 

Independamment de ce qui precede , on coimait, par 
le document EP-A-0 141 087 f un procede de traitement anti- 
adherent en discontinu d'un elastomere destine, en fin de trai- 
tement, 3. subir un processus de vulcanisation £ 1* issue duquel 

25 il perd tout caractere collant - Un tel eiastomdre constitue 
toutefois un produit intermediaire fondamentalement different 
d'un adhesif thermofusible collant en surface qui est destine a 
Stre commercialisee en 1 1 etat . 

On connait egalement, par le document EP-A- 

30 0 412 867, un procede de traitement anti-adherent d'un adhesif 
thermofusible collant en surface par lequel on applique un re- 
vetement d'un agent anti-adherent* compatible avec I 1 adhesif 
thermofusible et n'entrainant pas de modification physico- 
chimique significative de celui-ci sur au moins une partie de 

35 la surface d'un cordon de cet adhesif sortant en continu d'un 
meiangeur extrudeur ou d'une filiSre, a une temperature supe- 
rieure el sa temperature de ramollissement, on refroidit le cor- 
don ainsi rev§tu puis on le decoupe Sl la longueur souhaitee et 
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on conditionne directement les fragments ainsi obtenus, sans 
prendre de precautions supplemental res - 

Ce procSde ne s'est, toutefois, pas avSre a 1' usage 
aussi avantageux qu'on aurait pu 1'espSrer, compte tenu, en 
5 particulier, du fait que sa mise en oeuvre est complexe et in- 
adaptSe 3l l'outil de production s 11 est en particulier a noter 
que ce procede est particuliferement sensible 3. la temperature , 
une variation de l'ordre de 1° de la temperature de l'adhesif 
pouvant empgcher 1' extrusion de celui-ci. 
10 La presente invention a pour objet de remedier aux 

inconvenient s susment ionn§ s en proposant un nouveau procede de 
traitement anti-adherent d'un adh§sif thermofusible collant en 
surface . 

Conf ormement §l 1' invention, ce procede est caracte- 
15 rise par la succession des etapes suivantes : 

- on prepare l'adhesif de fagon cormue en elle-meme dans un me- 
langeur $l une temperature d' environ 130 & 150°C, 

- on pompe l'adhesif liquide sortant de ce melangeur et on le 
trans fere dans une cuve tampon,. 

20 - on abaisse la temperature de l'adhesif a environ 65 a B5°C f 
temperature a laquelle il se presente sous la forme d'une 
p&te, 

- siTmiltanSment, on applique sur l'adhesif present dans la cuve 
une pression d' environ 50 a 100 bars de fa<?on el permettre son 

25 extrusion, 

- on trans fere l'adhesif dans une tete de dosage £quip€e 
d'organes de temporisation rSglables Si la sortie de laquelle 
on recueille success ivement des blocs dosSs d'adhesif, 

- on conditionne individuellement ces blocs dans des sachets 
30 realises en un polyraSre thermoplastique ayant un point de fu- 
sion supfirieur 3 la temperature de l'adhesif / et 

- on referme les sachets par soudure et on les refroidit avant 
de les stocker en vue de leur commercialisation. 

Ce procede, qui est avantageusement mis en oeuvre 
35 au moins partiellement en continu, pertnet bien entendu le trai- 
tement de tous les adhesifs thermofusibles collants en sur- 
face ; parmi les mati&res pouvant Stre traitees, on peut, a 
titre d'exenrple, mentionner les composes Smarter £s ci-aprSs : 



2753714 



— formulations a base d'EVA, de copolymdres styrdne-butadiene- 
styrSne SBS, styr&ne-isoprene-styrSne SIS ; 

— formulations a base de resines et derives (par exemple les 
rgsines de colophane, de coumarone r d'indSne, d 1 hydrocarbures 

5 aliphatiques efc aroma tiques) ? 

— formulations a base de copolymdres styrene -ethylene-butyldne , 
SEB, styr6ne-6thyl&ne-butyl£ne-styr£ne SEBS ; 

— formulations a base de copolymeres vinyliques partiellement 
cri stall ins ; 

10 — formulations 3. base de polyesters, de polyamides ; 

— d T une f agon plus gSnSrale, toutes les formulations issues de 
la combinaison des polym&res, copolymeres, polycondensats et 
copolycondensats mentionnSs ci-dessus, const ituSs Sventuelle- 
ment de termonomSres de natures di verses. 

15 Bien eiitendu, les temperatures de 1'adhSsif, au ni- 

veau du mSlangeur d'une part et au niveau de la cuve tampon 
d' autre part, sont dans chaque cas fonction de la nature parti - 
culiSre de cet adhesif . 

Selon une autre caract§ristique de 1' invention, le 

20 polym^re constitutif des sachets dans lesquels on conditionne 
les blocs d'adh^sif est une polyol^fine ayant un point de fu- 
sion d' environ 80 a 100 °C. 

Le choix de ce polymere, qui depend dans chaque cas 
particulier de la nature de 1'adhSsif thermofusible collant en 

25 surface ef f ectivement mis en oeuvre, correspond a un point cri- 
tique de 1' invention : son point de fusion doit, en effet, Stre 
suf f isamment SlevS pour ne pas risquer d' St re d6grad& par 
l'adhgsif sortant de la tete de dosage lors de l'Stape de con- 
ditionnement, et, en particulier, ne pas risquer d'Stre traver- 

30 s& par cet adhesif. En revanche, ce point de fusion doit Stre 
suf fisamment bas pour lui permettre de fbndre sans rSsidu avec 
1'adhSsif lors de sa mise en oeuvre chez l'utilisateur . 

Conf ornament S 1' invention, on peut utiliser lors 
de la premiere Stape du procSde, un melangeur heliglobe stan- 

35 dard constitu^ par une sphere §quip£e, a sa partie interne, de 
bras pgriphSriques rotatifs. 

I*a cuve tampon peut avantageusement St re constitute 
par une cuve Sl double enveloppe munie Si sa p6riph§rie d'une 
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chambre annulaire dans laquelle peut circuler un fluide de re- 
f roidissement dont on peut rSgler la temperature, 

Une telle cuve doit, en outre, £tre 6quip6e 
d'organes de me sure de la temperature de l'adlu§s if present a sa 
5 partie interne, 

L'Stape de mlse en pression de la cuve tampon peut, 
quant Si elle, £tre . ef f ectuee a l'aide d'une presse hydratxlique 
dont on peut regie r la pression. 

Les caracteristiques susmentionnees permettent 

10 d' obtenir 3. la sortie de la cuve tampon un cordon d'adbesif 
ayant une consistance largement similaire Sl celle d'une p3.ce 
dentifrice qui est, ensuite, transfer dans la tSte de dosage a 
une temperature de 65 Si 85 °C, de fayon a y Stre « d6bite » en 
blocs individuals . 

15 Par ailleurs, l'une des caracteristiques essentiel- 

les de 1' invention est liee au reglage des diff£rents pararaS- 
tres intervenant dans la mise en oeuvre du procfede : viscosite, 
temperature et pression de 1'adhesif dans la cuve tampon, debit 
du cordon Si la sortie de cette cuve, . - . 

20 II est h cet effet connu que la viscosite de 

l'adhesif est une fonction sensiblement linSaire decroissante 
de la temperature* 

On s'est, en outre, rendu coropte qu'3. temperature 
constante le d^bit du cordon Sl la sortie de la cuve tan^on 

25 croit lineairement en fonction de la pression regnant dans 
cette cuve / on obtient, bien entendu des courbes differentes 
pour chaque temperature, et pour un debit donne , plus la tempe- 
rature est eievee, plus la pression associee est faible. 

Cette linearite est largement de nature a f aciliter 

30 les diffSrents reglages necessaires §. la mise en oeuvre du pro- 
cede : il est en effet tou jours avantageux de travailler Si la 
temperature maximale possible afin de pouvoir reduire la pres- 
sion. 

Compte tenu de cette situation, et selon une carac- 
35 tSristique pref erentielle de 1' invention, en debut de procede, 
on choisit un debit de consigne de l'adhesif devant @tre obtenu 
& la sortie de la cuve tampon, on determine la temperature 
maximale de l'adhesif compatible avec la temperature de fusion 
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du polymdre constitutif des sachets, on en dSduit la pression 
correspondante pour obtenir le dSbit de consigne et on regie en 
consequence, d'une part, la temperature de 1'adhSsif present 
dans la cuve tampon et, d' autre part, la pression appliquee £i 
5 cet adh6sif , 

Cette operation prealable doit, bien entendu, St re 
rSitSr^e pour chaque type d'adh6sif et pour chaque type de 
film, 

Selon une autre caractSristique de 1' invention, 
10 pour mettre en oeuvre l'etape de conditionnement des blocs 
d'adhesif dans des sachets : 

- on enroule autour d'une bobine un film en un polym&re thermo- 
plastique, 

- on transfere la bobine ainsi 6quip€e a proximitS de la t§te 
15 de dosage au droit de laquelle on dSroule le film en continu 

de fagon & l'alimenter en blocs dos£s d'adhSsif successifs, 
et 

- on replie le film sur lui-m&ne, on le soude autour des blocs 
et on le d&coupe entre ceux-ci de fagon & obtenir des blocs 

20 conditionnes dans des sachets individuels. 

Conf ormement Si 1' invention, cette operation peut 
Stre effectuSe dans des machines a souder horizontales ou dans 
des machines & souder verticales connues en elles-m^mes, auquel 
cas le film est tout d'abord replie sur lui-m£me longitudinal e- 

25 ment de fagon a obtenir un manchon continu puis soud£ et d6cou- 
p6 transversal ement. 

lies caracteristiques du proc€de qui fait l'objet de 
1' invention seront dScrites plus en detail en se rSfSrant au 
dessin smnexg qui est un schema reprisentant une installation 

30 permettant la mise en oeuvre de ce proc6d£. 

Selon la figure, 1' installation permettant la mise 
en oeuvre du procede de traitement ant i- adherent, conforme & 
1' invention, est schSmatiquement constitute d'un melangeur h§- 
liglobe 1 constitug par une sphdre 2 4quipSe de bras pSriphSri- 

35 ques 3, mobiles en rotation, d'une cuve tampon 4 coopSrant avec 
une presse hydraulique 5 ainsi que d'une tete de dosage 6 6qui- 
pg e de moyens de temporisation 7 reprSsentts sch&natiquement 
sur la figure. 
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lies ingredients constitutifs de l'adhisif thermofu- 
sible collant en surf ace sont introduits selon la fleche A dans 
le m&langeur 1 et cet adhesif est prgparS de manidre connue en 
elle-meme dans celui-ci ; il en sort ensuite Si une temperature 
5 d' environ 130 a 150°C et est transfSre, selon la flSche B et au 
moyen d'une pompe 8, dans la cuve tampon 4 au niveau de 
laquelle sa temperature est abaissfie a environ 65 a 85 °C, 

Cotnme represents sur la figure, la cuve 4 est cons- 
titute par un recipient si double enveloppe muni, a sa p£riph§- 
10 rie, d'une chanibre annulaire 9 dans laguelle on fait circuler 
un fluide de refroidis semen t dont on peut rSgler la tempera- 
ture. 

La cuve tampon 4 coopSre, en outre, avec la presse 
hydrauiique 5 qui agit sur 1'adhSsif present dans celle-ci de 
15 maniere a permettre son extrusion sous la forme d'un cordon 
ayant une consistance largeraent similaire a celle d'une pate 
dentifrice. 

A la sortie de la cuve tampon 4, ce cordon, dont la 

temperature est de l'ordre de 65 a 85 °C, est transf£r6 selon la 
20 fleche C dans la t§te de dosage 6 a la sortie de laquelle on 

recueille success ivement des blocs doses 10 d'adh§sif. 

Par ailleurs, et selon la figure , la tete de dosage 

6 coopere avec des organes de conditionneraent 11 permettant de 

conditionner individuel lenient les blocs 10 dans des sachets 
25 realises en une polyolefine thermoplastique ayant un point de 

fusion superieur a la temperature de 1'adhSsif, de preference 

d' environ 80 a 100°C. 

Ces organes de conditionnement sont essentiellement 

constitu^s par une bobine 12 situSe a proximite de la tSte de 
30 dosage € et sur laquelle est enroule un film 13 de polymSre 

ainsi que par vine machine a souder 14 connue en elle-meme et 

Squipee d' organes de soudure 15, 15' et d' organes de dScoupe 

16, 

Dans cette machine 14, le film 13 est, dans un pre- 
35 mier temps, repliS sur lui-meme longitudinalement de fagon a 
obtenir un manchon continu puis soudS et decoupe transversale- 
ment. 
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REVENDICATIONS 
1°) Procede de traitemerit ant i -adherent d'un adhesif thermofu- 
sible collant en surface, 

caractSrise par la succession des Stapes suivantes : 
5 - on prepare l'adh^sif de facon connue en elle-rneme dans un m6- 
langeur (l) ll tine temperature d' environ 130 i 150 °C, 

- on pompe 1'adhSsif liquide sortant de ce m41angeur (1) et on 
le transf&re dans une cuve tampon (4) , 

- on abaisse la temperature de l'adh£sif a environ 65 a 85 °C, 
10 temperature a laquelle 11 se prSsente sous la forme d'une 

pSte, 

- simultanement, on applique sur l'adh6sif present dans la cuve 
(4) une pression d' environ 50 a 100 bars de facon & permettre 
son extrusion, 

15 - on transfdre 1'adh.Ssif dans une tSte de dosage (6) SquipSe 
d'organes de temporisation (7) rSglables a la sortie de 
laquelle on recueille success ivement des blocs doses (10) 
d'adhesif, 

- on conditionne individuellement ces blocs dans des sachets 
20 realises en tin polymere tbermoplastique ayant un point de fu- 
sion sup€rieur a la temperature de l'adhesif, et 

- on referme les sachets par soudure et on les refroidit avant 
de les stocker en vue de leur commercialisation, 

23 2°) Proced6 selon la revendication l r 
caracterise en ce que 

la cuve tampon (4) est une cuve a double enveloppe raunie a sa 
p6riphSrie d'une chambre annulaire (9) dans laquelle peut cir- 
culer un fluide de ref roidissement dont on peut rSgler la tem- 
30 perature 

3°) Proc4de selon l'une quelconque des revendi cat ions 1 et 2, 
caractSrisS en ce que 

l'on effectue l'6tape de mise en pression de la cuve tampon (4) 
35 k l'aide d'une presse hydraulique (5) dont on peut rggler la 
pression, 

4°) Procede selon l'une quelconque des revendi cat ions 1 Sl 3, 
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caract£ris£ en ce que 

le polyra&re constitutif des sachets dans lesquels on condi- 
tionne les blocs d'adhfisif est ime polyolefine ayant un point 
de fusion d' environ 80 el I00°C. 

5 

5°) ProcSdS selon l'une quelconque des revendications l £ 4, 
caractSrisS en ce que 

l'on ctioisit un dSbit de consigne de l'adhfisif devant §tre ob- 
tenu k la sortie de la cuve tampon, on determine la temperature 

10 maximale de l'adhesif compatible avec la temperature de fusion 
du polymdre const itutif des sachets, on en d£duit la pression 
correspondante pour obtenir le dibit de consigne et on r&gle en 
consequence, d'une part, la temperature de l'adhesif present 
dans la cuve tampon (4) et, d' autre part, la pression appliquee 

15 a cet adhSsif . 

6°) Proc6dS selon l'une quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce qu' 

il est au mo ins parti el lement mis en oeuvre en continu* 

20 

7°) ProcedS selon l'une quelconque des revendications 1 a 6, 
caract€ris€ en ce que 

pour mettre en oeuvre l'gtape de conditionnement des blocs 
d'adhesif dans des sachets : 
25 - on enroule autour d'une bobine (12) un film (13) en tan poly- 
mere thermoplastique, 

- on transfere la bobine (12) ainsi 4quipSe S proximity de la 
t£te de dosage (6) au droit de laquelle on d§roule le film 
(13) en continu de fagon S 1' alimenter en blocs dosSs (10) 

30 d'adh€sif successifs, et 

- on replie le film (13) sur lui-m&ne, on le soude autour des 
blocs et on le dScoupe entre cetix-ci de faijon & obtenir des 
blocs conditionnSs dans des sachets individuels. 



BNSDOCIO <FH 275371 4A1_L_> 



REPUBLIQUE FRANCAISE 



INSTTFUT NATIONAL 
del* 

PBOPRIETE INDUSTKIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 
PRELIMINAIRE 
ffaHi sur la base des deraieres revendi cations 



2753714 

TTfm 



FA 535337 
FR 9611726 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



I 



des parties 



EP 0 469 564 A (H.B. FULLER LICENSING & 
FINANCING INC) 5 F§vrier 1992 
* re vend i cations * 

EP 9 649 718 A (H.B. FULLER LICENSING 
&FINANCING, INC.) 26 Avril 1995 




C69J 
B29B 
B65B 



17 Juin 1997 



Mazet, J-F 



T : 




ib 

i la fete de depot «t fdi ofa est 
de 4kp6t on qtfi »oe 
D : dt* fens t& dcmaode 
L : dt* pour i^wftnas nisnns 



ccabir 



